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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Schaumstoff-Flachengebildes mit relief artig strukturier- 
ter Oberf Iache, bei dem man auf die Oberflache einer Kunst- 
stoff-Grundschicht ein Muster aufbringt und das Ganze 
dann derart aufschaumt, dass in Obereinstimmung mit dem 
aufgebrachten Muster eine Relief struktur entsteht. 

Schaumstoff-Flachengebilde mit reliefaitig strukturierter 
Oberflache f inden eine weitreichende Veiwendung als Bo- 
den-, Wand- und Deckenverkleidung in Gebauden, beispiels- 
weise als dekorative Wandverkleidungen, als kachelartige Be- 
kleidungsmater ialien in Badezimmern usw. 

Bisher bekannte Verfahren beruhen auf der Pragung von 
Schaumstof fen und auf der mustermassig verzogerten oder 
beschleunigten Aufschaumung eines homogen schaumfahi- 
gen Stoff es, im allgemeinen eines Plastisols aus Polyvinyl- 
chloridkunststoffen und Weichmacher. Wahrend beim erst- 
genannten Verfahren ein genauer Rapport und eine Ober- 
einstimmung von Relief und aufgedrucktem Muster nicht er- 
zielt werden konnen, ist bei zweiten Verfahren das nach- 
tragliche Bedrucken schwierig, und es sind beim Drucken 
hohe Walzendriicke und damit teure Dr uckpressen und 
-walzen notig, 

Ein dr ittes Verfahren kombiniert das Pragen und nur 
stellenweise Aufschaumen, indem man eine speziell kon- 
struieite Heisspragewalze veiwendet. Dieses Verfahren weist 
die Nachteile der beiden Methoden auf, aus denen es kom- 
biniert ist. 

Es sind auch noch Varianten der genannten Verfahren 
bekanntgeworden, die aber alle keine grundsatzliche Ande- 
rung der vorbekannten Techniken brachten und auch deren 
Nachteile nicht beseitigen konnten. 

Die Erfindung hat ein grundlegend andersartiges und 
neues Verfahren zum Ziei, bei dem die Nachteile der bekann- 
ten Verfahren vermieden werden sollen und das es gestatten 
soil, in pr eisgunstiger Weise ein Schaumstoff-Flachengebilde 
mit Oberflache- Relief struktur herzustellen, bei dem Relief 
und Druck sich decken, bei dem einfache Technologien ver- 
wendet werden konnen und bei dem in grosser Vielfalt ohne 
teure Umstellungen der Apparaturen und Rezepte die ver- 
schiedensten Schaumstof fbahnen erhalten werden konnen. 

Das erfindungsgemasse Verfahren ist durch die folgenden 
Verfahrensschritte gekennzeichnet: 

1) Aufbringen eines Plastisols auf einen flachenfotmigen 
Trager, wobei das Plastisol ein Schaumungsmittel in homo- 
gener Ver teilung enthalten kann, und Vorgelieren der auf- 
gebrachten Plastisolschicht; 

2) Aufdrucken eines Plastisols auf einen flachenformi- 
gen zeitweiligen Trager, derart, dass mustermassige Anord- 
nungen von Plastisol mit Schaumungsmittel vorhanden sind, 

3) Laminieren der Verbundstof fe der Schritte 1 und 2 mit 
den jeweiligen Plastisol-Flachen aufeinander, 

4) Abheben des zeitweiligen Tragers, und 

5) Erwarmen des letzten Zwischenproduktes auf Schaum- 
temperatur. 

Beim erfindungsgemassen Verfahren zerlegt man also 
die Vorbereitung zur notwendigen muster konformen Auf- 
schaumung einer Schicht, die immer hin bis zu einigen Mil- 
limetern stark sein kann, in den Vorstufen in zwei Teilmass- 
nahmen — naheres geht aus der Zeichnung hervor, die be- 
vorzugte Arbeitsweisen erlautert — , namlich: 

Erstens: Problemloses Her stellen einer Schicht, die dem 
Ganzen Festigkeit und Halt gibt, wobei erkannt wurde, dass 
es vorteilhaft ist, diese «Grundschicht> gar nicht wesentlich 
durch Aufschaumen zu verandem, und 

Zweitens: Aufbringen des Schaumungsmittels, gegebenen- 
falls gleich zusammen mit einem farbigen Druckmuster, 
durch eine relativ diinne und daher leicht zu verarbeitende 



Schicht oder als einzelne Stellen, wobei die folgenden Auf- 
schaumungen im wesentlichen nur in dieser Schicht ablaufen. 

Es ist durch das erfindungsgemasse Verfahren moglich, 
das Druckmuster (die «Musterschicht») zentral herzustellen 
5 und an Weiterverarbeitungsbetriebe zu verteilen, die nur ganz 
einfache Laminar- und Schaumvorr ichtungen aufzuweisen 
brauchen. Der Versand des Produktes des Schrittes 1 ist 
wegen des relativ sehr geringen Gewichtes dieses Produktes 
zudem billig. 

io Im Gegensatz zu bekannten Zwischenprodukten zur Her- 
stellung von Gebilden, die denjenigen gemass Erfindung 
ahnlich sind, sind die eifindungsgemass auftretenden Zwi- 
schenprodukte lagerstabil. 

Das erfindungsgemasse Verfahren gestattet weiterhin die 

15 rationelle Herstellung kleiner Serien von Produkten, da oft 
vom Verbraucher ein hauf iger Musterwechsel vorgeschrieben 
wird. Durch den im Schritt 1 des Verf ahrens ohne weiteres 
moglichen haufigen Musterwechsel wird die Lagerhaltung 
vereinf acht und billiger. 

20 Schliesslich ist es beim vorliegenden Verfahren leicht 
moglich, hohere Reliefgrossen als bisher zu erhalten. 

Der flachenf ormige Trager im Schritt 1 kann beliebig, 
je nach Anf or der ungen bei Verwendung und Herstellung, 
gewahlt werden. Als Beispiele seien zu nennen: Papier, Asbest- 

25 papier, Filze, Gewebe aus Natur- und Kunstfasern, Vliese, 
Jutenetze, Metallfolien, Kunststoffolien usw. 

Die im Schritt 1 aufgebrachte Plastisolschicht hat im 
allgemeinen ein Gewicht von 200 bis 1500 g/m 2 . Sie kann 
Aufschaummittel enthalten. Das Vorgelieren dieser Schicht 

30 geschieht in bekannter Weise bei ca. 100 bis 150°C. 

Das im Schritt 2 aufgebrachte Plastisol enthalt das Schaum- 
ungsmittel einschliesslich des Schaumungsbeschleunigers und 
in der Regel auch die Druckfarbe. Man kann einzelne Punkte 
oder Flachenanteile des zeitweiligen Tragers, der bevorzugt 

35 ein silikonisiertes Papier (Trennpapier) ist, mit aufschaum- 
mittelhaltigem Plastisol bedecken. Es ist aber auch moglich, 
weitere Bereiche mit aufschaummittelfr eiem, anders gef arb- 
tem Plastisol zu bedr ucken, was soweit gehen kann, dass die 
ganze Flache des Trennpapiers mit Plastisol bedeckt ist, wo- 

40 bei Bereiche mit Aufschaummittel mit solchen abwechseln, 
die kein Aufschaummittel enthalten. 

Es ist weiter hin moglich, inner halb dieser Lage die auf- 
getragene Menge an Plastisol zu verandem, wobei zusatzli- 
che Hoheneffekte im Endprodukt entstehen. Das Gewicht 

45 des auf gebr achten Plastisols betr agt einschliesslich Zusatzen 
und Druckfarbe im allgemeinen ca. 50 bis 400 g/cm 2 . Ein 
Vorgelieren dieser Schicht nach jedem Druckvorgang bei 
80 bis 100°C ist die Regel. 

Im Schritt 3 findet das Laminieren statt. Zwecks besserer 

50 Haftung der beiden Plastisolschichten aneinander empfiehlt 
sich das Aufbringen einer Klebeschicht aus einem Polyvinyl- 
chlorid-Polyvinylacetat-Copolymer auf eines oder beide Pro- 
dukte der Schritte 1 und 2. Im allgemeinen bringt man diese 
Schicht auf das Produkt des Schrittes 2 auf, weil dann auch 

55 die auf gedruckten Anteile des Plastisols besser mechanisch 
bestandig sind. 

Das Laminieren [Schritt 3] geschieht am besten in einem 
Kalander, und zwar verwendet man das Produkt der Stufe 1 
mit Vorteil sof ort nach dem Vorgelieren, wenn es noch eine 

60 Temperatur von 100 bis 150°C hat. Es empfiehlt sich, die mit 
dem Produkt 1 in Beriihrung befindliche Kalanderwalze auf 
ca. 140°C zu heizen, wahrend die Gegenwalze, iiber die das 
Produkt 2 lauft, kalt gehaiten wird. In diesem Fall dringen 

g5 die Bereiche des Produktes 2 unter elastischer Deformation 
in die Schicht 2 ein. 

Das Entf ernen des Trennpapiers [Stufe 4] bewirkt man 
durch einfaches Abziehen. Das Aufschaumen im Schritt 5 
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lasst man in einem Of en bei 160 bis 200° C in bekannter 
Weise ablaufen. 

Die Oberflache des Ganzen ist plan und kann nun ein- 
f ach mit einer transparenten Schutzschicht versehen wer- 
den. Es ist aber in bestimmten Fallen auch moglich, erst das 
Endpr odukt auf der Oberseite, beispielsweise durch Lami- 
nieren odei Lackier en usw., mit einer diinnen, transparenten 
Schutzschicht zu versehen. Dabei kann diese Schutzschicht 
aber- auch schon im Schritt 2 als erste Schicht auf das Trenn- 
papier aufgetragen werden. 

Falls die «Grundschicht» [Schritt 1] einen Aufschaumer 
enthalt, so kann der in der «Musterschicht» enthaltene 
Schaumungsbeschleuniger auch auf erstere einwirken, so dass 
sich der' Relief ef f ekt verstarkt. 

In den beiden Figuren der Zeichnung sind zwei wichtige 
und bevorzugte Ausfiihrungsformen des erfindungsgemas- 
sen Verfahr ens an Hand der Vor-, Zwischen- und Endpr o- 
dukte schematisch dargestellt, wobei es sich um Langsschnit- 
te in der Laufr ichtung einer Materialbahn handelt. Die iomi- 
schen Zahlen in den Figuren entsprechen den in der Verfah- 
rensdefinition genannten und numerier ten Schritten, 

In Fig. 1 wird ein Trager 1 ( Asbestpapier) mit einer Plasti- 
solschicht 2 versehen. Ein Trennpapier 3 wird musterkon- 
form mit einer Plastisolzubereitung 4 an bestimmten Stellen 
bedruckt; die Zubereitung 4 enthalt Aufschaumungsmittel 
einschliesslich Beschleuniger sowie einen Farbstoff . 

Produkt I wird bei 100 bis 150°C vorgeliert, Produkt II 
bei 80 bis 120°C, Sodann werden beide Produkte bei III 
laminiert In Stufe IV wird das Trennpapier 3 abgezogen; 
die Plastisolbereiche 4 ver bleiben in der Schicht 2, welche sie 
durch elastische Deformation aufgenommen hat. 

Die Ober flache des Ganzen, die praktisch eben ist, wird 
nun mit der tr anspar enten Schutzfolie 5 laminiert (Fig. 1, 
Stufe IVa). 

Dann wird bei 160 bis 200°C aufgeschaumt (Stufe V), 
Die Bereiche 4 steigen auf; ihre Unterseite verbindet sich 
homogen mit der Schicht 2. Die Bereiche 4 sind nun erhaben 
und bilden das positive Relief des Pr oduktes V, wahrend die 
urspriingliche Ober flache der Schicht 2 das negative Relief 
darstellt. 

Gemass Fig. 2 wird wieder ein Mater ial I hergestellt, 
wobei dessen Plastisolschicht 7 jedoch ein Aufschaumungs- 
mittel enthalt. Zur Herstellung des Pr oduktes II bedruckt 
man ein Trennpapier 8 musterkonform mit einer Plastisolzu- 
bereitung 9, die Far bstoff und Aufschaumungsmittel ein- 
schliesslich Beschleuniger enthalt. Nach Trocknen und Vor 
gelieren (80 bis 120°C) wird nach einem anderen Muster 
eine Plastizolzubereitung 10 aufgebracht, die einen anderen 
Farbstoff, aber kein Aufschaumungsmittel enthalt. Beide 
Vorgange konnen umgekehrt werden. Schliesslich wird das 
Ganze mit einer Klebeschicht 1 1 aus einem PVC-PVA-Co 
polymer versehen. 

Nach Vorgelieren der Produkte I und II erf olgt bei III 
die Laminierung, die durch die Anwesenheit der Klebeschicht 
1 1 verbesser t wird. Nach Abziehen des Trennpapiers 8 bei 
IV (nicht naher dargestellt; vgl. dazu Fig. 1) wird aufge- 
schaumt (Fig. 2, Stufe V). Die Grundschicht 6 schaumt als 
Ganzes nur wenig auf, da ihr Beschleuniger langsamer wirkt. 
Die Bereiche 9 schaumen normal auf. Die Bereiche 10 sowie 
die freigebliebenen Bereiche zwischen 9 und 10 schaumen 
nicht auf.. Die Schicht 1 1 ist verschwunden; sie hat sich mit 
dem Plastisol der Schicht 7 und der Bereiche 9 und 10 ver- 
bunden. 

Man er halt so ein Relief mit drei Niveaus und drei Far- 
bungen, das nach keinem anderen Ver f ahren bisher mit der- 
art einfachen Mitteln hergestellt werden konnte. 

Es ist auch moglich, eine Deckschicht vor dem Aufschau- 
men aufzubringen (vgl, das Beispiel und Fig. 1). 



STUFE I 



Beispiel 



10 



Mittels Rakelbeschichtung wird auf ein Asbestpapier mit 
5 einem Gewicht von 600 g/m 2 eine Zubereitung aus 
100 Teilen «HostaIit LP 1202* (PVC-Harz) 

65 Teilen DIOP (Dioctylphthalat, 

Weichmacher) 
3 Teilen Ferr o 5299 (Stabilisator) und 

100 Teilen mineralischem Fiillstoff 

in einer Starke von 600 g/m 2 aufgebracht. Das Plastisol kann 
noch Farbpigmente enthalten. Sodann wird bei 150°C vorge- 
liert. 

15 

STUFE II 

a) Nichtschaumbar e Musterschicht: Eine Mischung aus 

67 Teilen «Vinnol E 70 CQ» ) 

[ (PVC-Harz) 
33 Teilen «Vinnol P 70» ) 

67 Teilen DIOP I 
5 Teilen Dodecylbenzol J 



20 



(Weichmacher) 



25 



3 Teilen Ferro 5299 



(Stabilisator) 



wird angefarbt und im Siebdruckverf ahren auf ein Trenn- 
papier (z.B. Warren ER CI S) mustermassig aufgedruckt und 
30 der Druck bei 80° 120°C vorgeliert. 

b) Schaumbare Musterschicht 

67 Teilen «PEVIKON PE 709> 

33 Teilen «PEVIKON PE 71 2» 



35 



(PVC-Harz) 



50 Teilen DIOP 
15 Teilen BBP 



(Weichmacher) 



40 2,5 Teilen Interstab 3451 (Stabilisator + Starter) 

5 Teilen «Genitron A C 2» (Schaumungsmittel) 

werden aufgelost und im Siebdnick auf das bereits bedruckte 
Produkt (a) musterkonform so aufgedruckt, dass keine Ober- 
45 lappung stattfindet. 

STUFE III 

Das aus Stufe I kommende warme Produkt (150°C) wird 
mit dem Produkt der Stufe II zusammengefuhrt und im 
50 Presskalander laminiert. 

STUFE IV 

Das Trennpapier wird abgezogen. 

55 

STUFE IVa 

Die nach Abziehen des Trennpapiers freigelegte Ober- 
flache des Ver bundproduktes wird mit einer klaren Schicht 

6Q aUS 

67 Teilen <cVinnol P 70», 
33 Teilen «Vinnol H 65 V», 
30 Teilen DIOP, 
65 10 Teilen Dodecylbenzol und 
3 Teilen Ferro 5299 
Oberzogen, die dann ebenfalls vorgeliert wird. 
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STUFE V 

Als abschliessende Massnahme wird das so erhaltene Ma- 
terial bei ca. 180°C etwa 3 Minuten lang gehalten, wobei end* 
giiltiges Gelieren sowie Aufschaumen der Schicht lib auf- 
tritt. 

Im Beispiel sind alle Teile Gewichtsteile. 

PATENTANSPRUCH 

Verfahren zur Herstellung eines Schaumstof f-Flachen- 
gebildes mit reliefartig str ukturierter Oberflache, bei dem man 
auf die Oberflache einer Kunststof f-Grundschicht ein Muster 
aufbringt und das Ganze dann derart auf schaumt, dass eine 
Reliefstruktur in Obereinstimmung mit dem auf gebrachten 
Muster entsteht, gekennzeichnet durch f olgende Verfahrens- 
schritte: 

1) Aufbringen eines Plastisols auf einen flachenformigen 
Trager und Vorgelieren der auf gebrachten Plastisolschicht; 

2) Auf drucken eines Plastisols auf einen flachenformigen 
zeitweiligen Trager, derart, dass mustermassige Anordnun- 
gen von Piastisol mit Schaumungsmittel voi handen sind, 

3) Laminieren der Verbundstof fe der Schritte 1 mit den 
jeweiligen Piastisol -Flachen aufeinander, 

4) Abheben des zeitweiligen Tragers, und 

5) Erwarmen des letzten Zwischenproduktes auf Schaum- 
temperatur. 

UNTERANSPROCHE 

J. Verfahren nach Patentanspruch, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Trager im Schritt (1) ein Asbestpapier, Glas- 
f aservlies oder Trennpapier ist. 

2. Verfahren nach Patentanspruch, dadurch gekennzeich- 
net, dass man im Schritt (2) stellenweise und musterkonf orm 
ein Piastisol aufdruckt, das Schaumungsmittel und Beschleu- 



nlger enthalt, und an anderen Stellen ein Piastisol, das frei 
von Schaumungsmittel und Beschieuniger ist. 

3. Verfahren nach Patentanspruch, dadurch gekennzeich- 
net, dass man im Schnitt (2) als zeitweiligen Trager ein Trenn- 

5 papier verwendet. 

4. Verfahren nach Patentanspruch oder Unteranspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Plastisolbereiche im Schritt 
(2) gefarbt sind. 

5. Verfahren nach Patentanspruch, dadurch gekennzeich- 
!0 net, dass man die Plastisolbereiche im Schritt (2) vorgeliert. 

6. Verfahren nach Patentanspruch, dadurch gekennzeich- 
net, dass man auf das Produkt des Schrittes (2) eine Haf t- 
schicht aus einem PVC-PVA- Copolymer aufbringt und diese 
Schicht vorgeliert. 

is 7. Verfahren nach Patentanspruch, dadurch gekennzeich- 
net, dass man das Endprodukt mit einer transparenten Deck- 
schicht iiberzieht. 

8. Verfahren nach Patentanspruch und Unteranspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass man die Deckschicht vor Aus- 

20 fiihrung des Schrittes (5) aufbringt. 

9. Verfahren nach Unteranspriichen 3 und 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass man das Trennpapier vor dem Bedruk- 
ken mit der Deckschicht versieht und diese vorgeliert. 

ID. Verfahren nach Patentanspruch, dadurch gekennzeich- 
25 net, dass das im Schritt (1) verwendete Piastisol zusatzlich 
mit einem Schaummittel versehen wird. 



Sollten Teile der Beschreibung mit der im Patentanspruch 
gegebenen Definition der Erfindung nicht in Einklang stehen, 
so sei daran erinnert, dass gemass Art. 51 des Patentgesetzes 
33 der Patentanspruch fur den sachlichen Geltungsbereich des 
Patentes massgebend ist 



Anmerkung des Eidg. Amies fiir+geistiges Eigentum: 
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